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The objective of this bachelor’s thesis was to conduct a study and implement the formation 
of customer specific pallets with the palletizing process of a logistics center. The purpose was 
the formation of customer specific pallets by utilizing the current process and taking 
advantage of existing capabilities. 
 
The thesis was implemented as an assignment for HKScan Finland Ltd and their Vantaa 
logistics center. The thesis was limited to cover only the systems, processes and work 
equipment that were related to the palletizing process and the formation of customer-
specific pallets. 
 
The knowledge base for the thesis was obtained from the technical specification of the 
system provider for the Vantaa logistics center, literature related to the systems that are 
used and interviews. The systems used were SAP ERP, SAP LES, Dematic MFC and the tools 
used in the process were Transbox boxes and Fin-pallets. The interview was held to 
understand the current process, the requirements and benefits of the formation of customer-
specific pallets.  
 
On the basis of the information gathered the formation of customer-specific was implemented 
with the palletizing process of the logistics center. The result was that the customers, who 
had an order that was of the required quantity, could have their order on a customer-specific 
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 1 Johdanto
 
Asiakaslähtöisyys on ollut osana HKScan Finlandin toimintaa aina. Se käy ilmi esimerkiksi 
vuoden 2004 vuosikertomuksesta. ”Me HK Ruokatalossa tuotamme taloudellista lisäarvoa 
omistajillemme yhdistämällä ruokien laatutietoisen tuotannon, henkilöstön ammattitaidon, 
vahvat tuotemerkit sekä kuluttaja- ja asiakaslähtöisen toiminnan.” (HK Ruokatalo Group Oyj 
vuosikertomus 2004.) Vuosia sitten ensimmäisinä työpäivinä HK Ruokatalo Oy:n (nykyään 
HKScan Finland Oy) Vantaan logistiikkakeskuksessa näin laminoidun lapun seinällä, jossa luki 
”Olemmehan asiakkaidemme luottamuksen arvioisia tänäänkin”. Sama lappu on edelleenkin 
seinällä kertomassa yrityksen toimintatavoista ja yrityksen asiakaslähtöisestä toiminnasta.  
 
Opinnäytetyö on tehty toimeksiantona HKScan Finlandin Vantaan logistiikkakeskukselle. 
Opinnäytetyö on toiminnallinen työ, jonka tavoitteena on ollut parantaa asiakaslähtöistä 
toimintaa kehittämällä lavausprosessia muodostamaan asiakaskohtaisia lavoja. Opinnäytetyön 
ollessa toiminnallinen, ovat käytetyt menetelmät olleet enemmän käytännönläheisempiä kuin 
tutkimuksellisia. Tutkimusmenetelmänä käytettiin haastattelua, jonka avulla kartoitettiin 
nykyistä prosessia sekä asiakaskohtaisten lavojen muodostamisen vaatimuksia sekä hyötyjä. 
Nykyisen lavausprosessin syvempään ymmärtämiseen käytettiin menetelmänä teknillisestä 
spesifikaatiosta ja kirjallisuudesta saatua tietoa sekä havainnointia. 
 
Opinnäytetyön raportti on rakentunut lavausprosessin järjestelmien ja työvälineiden teoriaan, 
lavausprosessin eri vaiheisiin, asiakaskohtaisten lavojen muodostamiseen sekä lopputuloksiin 
ja yhteenvetoon. Lavausprosessin järjestelmien ja työvälineiden teoria sekä lavausprosessin 
eri vaiheet on työn tiedonkeruu ja teoriaosuus. Opinnäytetyön tietoperusta on hankittu 
Vantaan logistiikkakeskuksen järjestelmätoimittajan teknillisestä spesifikaatiosta, käytettyjen 
järjestelmien kirjallisuudesta sekä haastattelulla. Opinnäytetyön varsinainen työosuus alkaa 
asiakaskohtaisten lavojen muodostaminen luvusta, jossa toteutettiin tietoperustan pohjalta 
asiakaskohtaisten lavojen muodostaminen testiympäristössä sekä tuotannossa. Opinnäytetyön 
lopussa käydään läpi asiakaskohtaisten lavojen muodostamisen tulokset, kohdatut haasteet 
sekä saavutetut hyödyt. Viimeisessä osuudessa opinnäytetyössä on yhteenveto koko työstä 
sekä johtopäätökset.  
 
Opinnäytetyön toimeksianto annettiin helmikuun lopussa 2015. Toimeksiannon yhteydessä 
sovittiin opinnäytetyön valmistumisajankohdaksi kesäkuun alku 2015 ennen juhannusta. 
Toimeksiannon yhteydessä sovittiin opinnäytetyölle yhteyshenkilöt kohdeorganisaatiossa. 
Opinnäytetyö toteutettiin toimeksiannon yhteydessä annettujen aikamääreiden puitteessa ja 
tulokset esiteltiin toimeksiantajalle kesäkuussa 2015. 
  
 7 
2 Työn tausta ja rakenne 
 
Opinnäytetyön tarkoituksena on tutkia sekä toteuttaa asiakaskohtaisen lavojen 
muodostamista HKScan Finlandin Vantaan logistiikkakeskuksessa, hyödyntäen nykyistä 
prosessia ja olemassa olevia valmiuksia. Lähtötilanne työn alussa oli, että HKScan Finlandin 
Vantaan logistiikkakeskuksen lavausprosessilla pystytään muodostamaan asiakaskohtaisia 
lavoja määrätyissä tapauksissa. Järjestelmässä on olemassa asetus asiakaskohtaisten lavojen 
muodostamiseen, mutta haastattelun perusteella se ei ole toiminut halutulla tavalla, kun sitä 
on testattu logistiikkakeskuksen käyttöönoton jälkeen. Kehitystarpeena on saada 
logistiikkakeskuksen lavausprosessi muodostamaan enemmän asiakaskohtaisia lavoja niille 
asiakkaille, joiden tilausten kilo- ja laatikkomäärät sen sallivat. 
 
Opinnäytetyön tavoitteena on suunnitella ja toteuttaa parannuksia HKScan Finlandin 
lavausprosessiin siten, että sillä pystytään muodostamaan asiakaskohtaisia lavoja sekä 
kartoittamaan tästä saatavia hyötyjä.  
 
Opinnäytetyö on rajattu koskemaan HKScan Finlandin Vantaan logistiikkakeskuksen 
lavausprosessia sekä siihen välittömästi liittyviä prosesseja. Opinnäytetyössä käsitellään vain 
HKScan Finlandin Vantaan logistiikkakeskuksen järjestelmiä ja prosesseja, jotka liittyvät 
lavausprosessiin. Opinnäytetyössä ei käsitellä kaikkia Vantaan logistiikkakeskuksen 
järjestelmien toimintoja tai käydä kaikkia teknillisiä yksityiskohtia läpi.  
 
Opinnäytetyö jakaantuu neljään pääosaan: lavausprosessin järjestelmien ja työvälineiden 
teoriaan, lavausprosessin eri vaiheisiin, työvaiheeseen eli asiakaskohtaisten lavojen 
muodostamiseen sekä lopputuloksiin ja yhteenvetoon. Teoriaosuudessa käydään läpi 
lavausprosessin tärkeimmät järjestelmät ja työvälineet. Lavausprosessin eri vaiheissa avataan 
lavausprosessin kokonaisuutta järjestelmissä sekä sen suoritusta Vantaan 
logistiikkakeskuksessa.  
 
Ennen työvaihetta on esitettynä kehitystarpeen kuvaus. Työvaiheen alussa kartoitetaan 
asiakkaita, jotka täyttävät asiakaskohtaisen lavauksen kriteerit. Tämän jälkeen aloitetaan 
varsinaisen asiakaskohtaisen lavauksen testaus ja toteutus testiympäristössä ja tuotannossa 
sekä käydään läpi kohdattuja haasteita. 
 
Tuloksissa käydään läpi asiakaskohtaisten lavojen muodostamisen tulokset testiympäristössä 
sekä tuotannossa. Lopussa käydään läpi työn vaiheet ja arvioidaan työn onnistuminen sekä 
työn vaikutuksista.    
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3 Kohdeorganisaation esittely 
 
HKScan on johtava pohjoismainen lihaosaaja, joka myy, markkinoi ja valmistaa 
korkealaatuista sekä vastuullisesti tuotettua sian-, naudan-, siipikarjan- ja lampaanlihaa sekä 
niistä valmistettuja tuotteita ja valmisruokia. HKScanin asiakkaita ovat vähittäiskauppa-, food 
service-, teollisuus- ja vientisektorit. HKScanin kotimarkkinoita ovat Suomi, Ruotsi, Tanska ja 
Baltia. HKScan vie tuotteita lähes 50 maahan. HKScanin liikevaihto vuonna 2014 oli 1988,7 
miljoonaa euroa ja sen palveluksessa oli keskimäärin 7662 ihmistä. (HKScan.) 
 
 
Kuva 1 HKScan tuotebrändit (HKScan) 
 
HKScan Finland vastaa HKScan-konsernin liiketoiminnasta Suomessa. HKScan Finland valmistaa 
sekä markkinoi lihaa, lihavalmisteita ja valmisruokia. HKScan Finland on lisäksi osakkaana 
Kivikylän Kotipalvaamo Oy:ssä sekä Lihatukku Harri Tamminen Oy:ssä. Yhtiön liikevaihto 
vuonna 2014 oli 787,2 miljoonaa euroa ja sen palveluksessa oli 2644 ihmistä. (HKScan.) 
 
 
Kuva 2 HKScan Finlandin ydinprosessi ja tukiprosessit Suomessa. (HKScan.) 
 
 9 
Logistiikkakeskus on melko uusi ja laaja käsite ja se myös tarkoittaa eri käyttäjille eri asioita. 
Logistiikkakeskuksen määritteleminen on osoittautunut vaikeaksi, koska se voi olla sekä 
yleiskäsite että tarkempi termi, jolloin erilaisia logistiikkakeskuksia täytyy kyetä 
luokittelemaan erilaisia ja tyylisiä logistiikkakeskuksia esimerkiksi koon ja ominaisuuksien 
mukaan. Logistiikkakeskus on varsinaiselta merkitykseltään alue, joka sisältää tuotteiden 
kuljetusta, varastointia ja jakelua koskevia toimintoja. (Logistiikan Maailma.) 
 
HKScan Finlandin Vantaan tuotantolaitoksella on lihavalmiste- ja valmisruokatuotantoa, 
logistiikkakeskus sekä HKScan Oyj:n konsernihallintoa. Vantaan logistiikkakeskus on 
valmistunut ja otettu käyttöön Helmikuussa 2008. Vantaan logistiikkakeskuksen 
järjestelmätoimittajana on saksalainen materiaalihallintaan ja logistiikka automaatioon 
erikoistunut Dematic.  
 
4 Lavausprosessin järjestelmien ja työvälineiden teoria 
 
Asiakaskohtaisten lavojen muodostamiseksi täytyy ymmärtää siinä käytettäviä järjestelmiä 
sekä työvälineitä. Työn rajausten perusteella käsitellään vain niitä järjestelmiä ja 
työvälineitä, jotka liittyvät lavausprosessiin sekä asiakaskohtaisten lavojen muodostamiseen. 
Ennen järjestelmiin ja työvälineisiin perehtymistä kerrotaan lyhyesti SAP yhtiöstä. 
 
SAP yhtiö perustettiin vuonna 1972 Saksan Mannheimissa viiden entisen IBM-yhtiön työntekijän 
toimesta. Nykypäivänä SAP on liikevaihdon perusteella maailman johtava 
liiketoimintaohjelmistojen ja ohjelmistopalvelujen toimittaja. Osakekannan markkina-arvon 
perusteella SAP on maailman kolmanneksi suurin ohjelmistoyritys. Vuonna 2013 tutkimusyritys 
Gartner tunnisti SAP:in markkinaosuuksien johtajaksi ERP ohjelmistojen tuottajana. SAP ERP 
on johtava toiminnanohjausjärjestelmä 36000 asiakkaalla ja 12 miljoonalla käyttäjällä yli 120 
maassa. (SAP Finland; SAP.com; Discover Logistics with SAP ERP and SAP SCM, Murray Martin. 
SAP Press, 2014.) 
  
 
Kuva 3 SAP yhtiön logo (SAP) 
 
4.1 IDOC 
 
IDOC (Intermediate Document) on rajapinta SAP järjestelmissä, jonka avulla voidaan vaihtaa 
dataa SAP:in eri prosessien välillä. IDOC:ien avulla voidaan siirtää dataa myös SAP 
järjestelmän ulkopuoliseen prosessiin jos tämä prosessi ymmärtää datan syntaksin ja 
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semantiikan. (ALE, EDI, & IDoc Technologies for SAP, 2nd Edition, Pitlak John, Nagpal Arvind. 
Course Technology, 2002) 
 
IDOC:it tallennetaan SAP järjestelmässä tietokantataulukoihin ja niiden sisältämää dataa 
pystytään näyttämään monien apuohjelmien avulla, jotka esittävät sen eri tavoilla. IDOC:ien 
data tallennetaan merkkimuodossa ja ne on mahdollista avata tekstieditorilla, mutta sisällön 
tulkitseminen vaatii ymmärryksen IDOC:in datan rakenteesta sekä muodosta. Jokaiselle 
IDOC:ille muodostuu yksilöllinen numerosarja, kun se luodaan. (ALE, EDI, & IDoc Technologies 
for SAP, 2nd Edition.) 
 
IDOC:it ovat riippumattomia siitä, että onko datan vaihto saapuvaa vai lähtevää, joten niitä 
voidaan käyttää niin ulospäin dataa lähettävissä prosesseissa, kuin myös sisäänpäin dataa 
vastaanottavissa prosesseissa. (ALE, EDI, & IDoc Technologies for SAP, 2nd Edition.) 
 
4.2 SAP ERP 
 
SAP ERP (Enterprise Resource Planning) on monesta ohjelmistokomponentista tai moduulista 
koostuva integroitu toiminnanohjausjärjestelmä. SAP ERP:in moduulit tukevat jokainen eri 
liiketoiminnan alueita ja ovat yhteydessä toisiinsa reaaliajassa tai ajoitetusti eräajovälein. 
SAP ERP on mahdollista modifioida yrityksen tarpeiden mukaan esimerkiksi ottamalla käyttöön 
vain yksittäisen komponentin tai koko järjestelmän. (SAP R/3 Pro-kurssi, Sharpe Simon. 
Suomen Atk-kustannus Oy. 1998.) 
 
SAP R/3 on integroitu toiminnanohjausjärjestelmä, joka kattaa yrityksen 
liiketoimintaprosessit laajasti. SAP R/3 toiminnanohjausjärjestelmä mahdollistaa yrityksen 
kaikkien osastojen yhdistämisen saman järjestelmän ympärille. (SAP R/3 Pro-kurssi.) 
 
HKScan Finlandin Vantaan tuotantolaitos käyttää SAP ERP R/3 toiminnanohjausjärjestelmää, 
joka on pohjana kaikelle talouteen, asiakkaisiin ja materiaaleihin liittyvään tietoon. Kaikki 
Master tasolla oleva materiaali tieto ylläpidetään SAP ERP:issä. Osto ja myynti dokumentit 
luodaan SAP ERP järjestelmässä, josta ne lähetetään IDOC viesteinä SAP LES:iin. (IT 
Functional Design Specification: LOGI HK Ruokatalo Vantaa, 2007.) 
 
SAP ERP R/3:n ominaisuuksia Vantaan tuotantolaitoksella IT Functional Design Specificationin 
mukaan ovat: 
– Tehtaan ja tuotannon ylläpito 
– Master Data 
– Ostot 
– Laskut 
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– Tuote tilaukset 
– Myynti tilaukset 
– Saapuvat ja lähtevät toimitukset 
 
4.3 SAP LES 
 
SAP LES (Logistics Execution System) on erillinen SAP järjestelmä jolla voidaan suorittaa 
varastonhallinnan kannalta oleellisia toimintoja.  SAP LES on yhteydessä SAP ERP:iin IDOC-
rajapinnan kautta. SAP ERP:istä SAP LES:iin lähtevät osto- ja myyntiasiakirjat luovat 
siirtotilauksia, jotka suoritetaan fyysisesti varastossa. Siirtotilauksen ollessa suoritettu, SAP 
LES lähettää kuittauksen suorituksesta SAP ERP:iin IDOC-rajapinnan kautta. (IT Functional 
Design Specification: LOGI HK Ruokatalo Vantaa.) 
 
SAP LES:in tärkeimpiä toimintoja IT Functional Design Specificationin mukaan ovat: 
– Logistiikan Master Data 
– Varastonhallinta 
– Varaston inventointi lava- ja laatikkotasolla 
– Varastointi ja saatavuus strategiat 
– Täydennys strategiat 
– Tavaroiden vastaanotto 
 
SAP ERP:in ja SAP LES:in välinen rajapinta ja IDOC tyypit näkyvät kuvassa 4. Kuvassa on kaikki 
IDOC tyypit, joiden avulla SAP ERP ja SAP LES vaihtavat dataa keskenään. IT Functional Design 
Specificationin mukaan SAP ERP:in ja SAP LES:in välisten IDOC tyyppien ominaisuuksia ovat: 
– IDOC viesti vastaa aina SAP workflow tapahtumaa 
– IDOC viesti vastaa aina vastaavaa Dematic MFC tapahtumaa 
– IDOC viestiä voidaan käyttää manuaalisen SAP transaktion sijasta, täten parantaen 
toimintojen nopeutta ja tarkkuutta. 
– IDOC viestit voidaan luoda automaattisesti, joko SAP parametreilla tai töillä, eikä niitä tulisi 
käynnistää manuaalisesti kuin pakottavasta tarpeesta. 
– IDOC viestejä monitoroidaan SAP:issa ja niitä voidaan uudelleen lähettää. 
– IDOC viestit eivät muuta SAP business Workflowta. 
– IDOC viestit pitää aktivoida SAP:in IMG:issä. 
– IDOC käyttöliittymä tukee laajalti erilaisia SAP Raportteja, jotka huolehtivat esimerkiksi 
uudelleenlähettämisestä.  
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Kuva 4 SAP ERP / SAP LES rajapinta ja IDOC tyypit. (IT Functional Design Specification: LOGI 
HK Ruokatalo Vantaa.) 
 
SAP LES:in etuja on varastonhallinta ja siihen liittyvien prosessien itsenäinen suorittaminen 
ilman SAP ERP:iä. SAP LES linkittyy niin korkea- kuin myös matala-arvoisempien järjestelmien 
kanssa. (IT Functional Design Specification: LOGI HK Ruokatalo Vantaa.) 
 
4.4 Dematic MFC 
 
Dematic MFC (Material Flow computer System) on tietokonejärjestelmä, joka muodostaa raja-
pinnan logistiikkakeskuksen automatisoitujen järjestelmien kanssa. Dematic MFC:llä voidaan 
hallita ja ohjata siirtotilauksia, materiaalivirtoja, keräilyä, lähetystoimintoja sekä seurata 
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terminaalin käytettävyyttä. Dematic MFC on yhteydessä SAP LES:iin IDOC-rajapinnan kautta. 
(IT Functional Design Specification: LOGI HK Ruokatalo Vantaa.) 
 
Dematic MFC:n ominaisuuksia IT Functional Design Specification mukaan ovat: 
– Siirtotilausten hallinta 
– Materiaalivirtojen hallinnointi ja optimointi 
– Keräilyn ohjaaminen 
– Keräilyjärjestyksen hallinta 
– Varastonhallinta MS-Bufferissa ja keräilyalueella 
– Tuotteiden erähallinta ja vkp:n (viimeinen käyttöpäivä) seuraaminen 
– Terminaalin tärkeimpien toimintojen ohjaus ja seuraaminen 
 
Kuvasta 5 käy ilmi SAP LES:in ja Dematic MFC:n välinen rajapinta sekä IDOC tyypit, joilla 
järjestelmät vaihtavat dataa keskenään. 
 
 
Kuva 5 SAP LES / DEMATIC MFC rajapinta ja IDOC tyypit. (IT Functional Design Specification: 
LOGI HK Ruokatalo Vantaa.)  
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Kuva 6 Kuvankaappaus Dematic MFC:een "Terminaalin tekninen yleisnäkymä" näytöstä, jolla 
seurataan Logistiikkakeskuksen toimintojen käytettävyyttä. 
 
4.5 Transbox-lihalaatikko 
 
Transbox-lihalaatikko on moduulimittainen elintarviketeollisuudessa käytettävä HDPE–
muovista valmistettu kuljetuslaatikko. Lihalaatikko on 600 mm pitkä, 400 mm leveä ja 255 
mm korkea. Transbox-lihalaatikko painaa 2,77 kg ja sen normaali kuormitus on 30 kg. Kaikissa 
Transbox-lihalaatikoissa on juokseva numerosarja sekä sitä vastaava viivakoodi. Näiden avulla 
on mahdollista seurata laatikoiden kiertokulkua ja selvittää kierrosta hävinneet laatikot. 
(Transbox.) 
 
 
Kuva 7 Transbox-lihalaatikko (Transbox.) 
 
HKScan Finlandin Vantaan logistiikkakeskuksessa käytetään pelkästään Transbox-
lihalaatikoita, paitsi muutamissa asiakastoimituksissa, kuten ulkomaiset vientiasiakkaat. 
Työssä viitataan tästä edespäin laatikoilla Transbox-lihalaatikoihin.  
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HKScan Finlandin Vantaan logistiikkakeskuksessa asiakkaille menevät laatikot merkitään 
lavausprosessin aikana mustesuihkulla siten, että laatikon pituussuuntaan tulee kummallekin 
puolelle merkinnät jakopäivästä, reitistä, pudotusnumerosta sekä asiakkaan nimi ja 
osoitetiedot. Joidenkin asiakkaiden osalta laatikkoihin tulee merkinnät laatikon sisällön 
tuoteryhmistä. 
 
HKScan Finlandin Vantaan logistiikkakeskuksessa käytettävien laatikoiden merkintöjä on esillä 
kuvassa 8. 
 
 
Kuva 8 Laatikkomerkintöjä  
 
Ensimmäinen merkintä ”HK” on yritystunnus, josta tulee ilmi miltä lähettäjältä laatikko on 
lähtenyt. Eri yritykset käyttävät eri merkintöjä.  
 
Toinen merkintä ”3” kertoo milloin on laatikon jakopäivä asiakkaalle. Jakopäivät ovat 
maanantai-lauantai ja ne merkitään juoksevalla numerosarjalla siten, että maanantai 
merkitään numerolla yksi, tiistai numerolla kaksi jne. 
 
Kolmas merkintä ”E” ilmoittaa mihin tuoteryhmään laatikon sisältämät tuotteet kuuluvat. 
Tämä merkintä on käytössä vain joillain asiakkailla, jotka haluavat määrätyn tuoteryhmän 
tuotteet omille lavoilleen. Kyseisen kuvan ”E” merkintä viittaa eineksiin Muita merkintöjä 
ovat L(liha), M(makkara) ja BR(broileri). 
 
Neljäs merkintä ”83” on reittinumero. Reittinumeron perusteella tiedetään minne 
terminaaliin laatikko on menossa. 
 
Viides merkintä ”397–200-925” on pudotusnumero. Pudotusnumerot kertovat, missä 
järjestyksessä laatikot jaetaan eteenpäin asiakkaille terminaaleista ja ne vaihtelevat tai ovat 
erimuotoisia eri terminaalien välillä. 
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Kuudes merkintä on kaupan/asiakkaan nimi ja osoitetiedot. Näitä ei merkitä kuin määrättyjen 
asiakkaiden laatikkoihin 
 
 
Kuva 9 Transbox-lihalaatikoita pinottuna päällekkäin Fin-lavalla. 
 
4.6 Fin-lava 
 
Fin-lava on Standardimittainen kuormalava, jota käytetään suomessa. Fin-lavan mitat ovat 
1000 mm x 1200 mm ja se painaa noin 25 kg. Fin-lavan kantavuus on noin 1800 kg.(Suomen 
Lavacenter; SFS verkkokauppa.) 
 
HKScan Finlandin Vantaan logistiikkakeskuksessa käytetään lavauksessa sekä muissa lavoja 
vaativissa prosesseissa pelkästään Fin-lavoja. Työssä viitataan tästä edespäin lavoilla Fin-
lavoihin. 
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HKScan Finlandin Vantaan logistiikkakeskuksessa käytetään ja muodostetaan lavoja, joissa on 
maksimissaan viisi laatikkoa pinottuna päällekkäin. Pinottuja laatikoita on maksimissaan viisi 
pinoa lavalla. Maksimimäärä laatikoita yhdellä lavalla on 25.  
 
Kuvassa 10 on esitettynä laatikoiden kasaamisjärjestys lavalle eri kerroksissa. Laatikoiden 
numerointi järjestelmässä alkaa numerosta 0 ja päättyy numeroon 4. Yhdellä tasolla on aina 
viisi laatikkoa kasattuna kuvassa esitetyssä muodossa. Tasoja lavalla on maksimissaan viisi ja 
minimissään yksi.  
 
 
Kuva 10 Laatikoiden kasaamisjärjestys lavalla. (IT Functional Design Specification: LOGI HK 
Ruokatalo Vantaa.) 
 
Lavoja voidaan nostaa päällekkäin, jolloin ne muodostavat lavapinon. Täydessä lavapinossa on 
siis yhteensä kaksi lavaa ja 50 laatikkoa. Lavapinon voi muodostaa myös esimerkiksi yhdestä 
täydestä ja yhdestä vajaasta lavasta. Lavojen pinoaminen helpottaa varastoinnissa ja 
kuljetuksessa, koska ne vievät vain yhden lavapohjan verran tilaa. 
 
5 Lavausprosessin eri vaiheet 
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Lavausprosessissa on monia eri vaiheita niin järjestelmissä, kuin myös sen varsinaisessa 
suorituksessa logistiikkakeskuksessa. Kaikkien eri vaiheiden lopputuloksena lavausprosessilla 
muodostetaan lavoja, joissa on asiakkaiden tilausten kerätyt laatikot.  
 
Tässä luvussa käydään läpi lavausprosessia järjestelmissä sekä lavausprosessin suoritusta 
logistiikkakeskuksessa. Lavausprosessi järjestelmissä osiossa avataan miten eri järjestelmät 
toimivat keskenään sekä erikseen lavausprosessissa. Lavausprosessin suoritus 
logistiikkakeskuksessa osiossa käydään läpi lavausprosessin suorituksen eri vaiheita ja 
automatisoituja laitteita logistiikkakeskuksessa. 
 
5.1 Lavausprosessi järjestelmissä 
 
Myyntitilaukset käsitellään ensimmäiseksi SAP ERP:issä, jossa luodaan shipmentit, eli 
reittiryhmät. Yhdelle reittiryhmälle kerätään samaan terminaaliin matkalla olevat 
toimitukset. Yhdessä reittiryhmässä voi olla monta reittiä. Esimerkiksi reittiryhmä 60 voi 
sisältää reitit 60–67. SAP ERP:issä käsitellyt reittiryhmät monistetaan IDOC:eina SAP LES:iin. 
  
Monistettujen reittiryhmien IDOC:ien saavuttua SAP LES:iin, ne monistetaan edelleen Dematic 
MFC:lle. Aina uuden reittiryhmän saavuttua SAP LES:iin, käynnistyy TO-simulaatio eli 
siirtotilauksien simulaatio, joka jakaa lähetyksen tilaustuotteet kokolavoihin, 
kokolaatikkoihin, kappale keräilyriveihin ja määrittää näiden keräilyn varastotyypit. SAP LES 
lähettää TO-simulaation tulokset IDOC:ina Dematic MFC:lle. Dematic MFC laskee reittiryhmän 
työtaakan ja ilmoittaa suunnitellun keräilyn aloitus ajankohdan sekä suunnitellun lavaus 
prosessin alkamisajankohdan. Nämä tiedot lähetetään Dematic MFC:ltä IDOC:ina SAP LES:iin, 
joka lähettää ne edelleen SAP ERP:iin.   
 
Keräilyn suunnitellun aloitusajankohdan täytyttyä Dematic MFC lähettää IDOC:in SAP LES:iin, 
josta ilmenee reittiryhmän todellinen keräilyn aloitusaika. SAP LES: päivittää reittiryhmän, 
joka käynnistää TO-creationin eli siirtotilausten luomisen kaikille toimituksille reittiryhmässä. 
Siirtotilaukset lähetetään IDOC:ina Dematic MFC:lle ja reittiryhmän keräily voidaan suorittaa. 
Reittiryhmän keräilyn valmistuessa, Dematic MFC suorittaa TO-confirmationin eli 
siirtotilausten varmistamisen sekä lähettää keräiltyjen laatikoiden numerot IDOC:ina SAP 
LES:iin. SAP LES tallentaa laatikoiden numerot Handling Unitteina eli käsittely-yksiköinä.  
   
Reittiryhmän lavaus suoritetaan Dematic MFC:llä ja siitä ei lähetetä tietoja muihin 
järjestelmiin. Reittiryhmän lavausta Dematic MFC:llä käsitellään työn lavausprosessin suoritus 
logistiikkakeskuksessa osiossa. 
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5.2 Lavausprosessin suoritus logistiikkakeskuksessa 
 
Reittiryhmän lavausprosessi voi alkaa IT Functional Design Specificationin mukaan silloin, kuin 
seuraavat edellytykset ovat täyttyneet: 
 
– Dematic MFC on määrittänyt lähetysalueelta lavaradat reittiryhmälle. 
– Reittiryhmän kokolavat ovat menneet lavaajien läpi 
– Kaikki reittiryhmän samoille lavoille tai lavaparille tarkoitetut laatikot ovat varastoituna 
välivarasto MS-Bufferissa. 
 
Lavausprosessin pystyy vapauttamaan tai aktivoimaan Dematic MFC:ltä, kun edellä mainitut 
vaatimukset ovat täyttyneet. Lavausprosessi aktivoidaan Dematic MFC:n ”Keräilyn ohjaus”-
näytöstä valitsemalla lavattava reittiryhmä ja painamalla ”Muuta lavaus status”-painiketta. 
Tämän jälkeen valitaan millä neljästä lavaajasta reittiryhmän lavausprosessi suoritetaan. 
Reittiryhmän lavausprosessin aktivoiduttua, siirtyy reittiryhmän lavaus jonoon, jos valitulla 
lavaajalla on jo muita lähetyksiä lavauksessa. Valitun lavaajan ollessa vapaana lähtevät 
laatikot MS-välivarastosta kohti lavaajia. 
 
Ennen lavaajille saapumistaan laatikot kulkevat mustesuihkun läpi, jossa niiden kylkiin 
kirjoitetaan tarvittavat tiedot. Ennen mustesuihkua radalla on viivakoodinlukijat, jotka 
lukevat laatikon viivakoodin. Järjestelmä saa lukijalta viivakoodin tiedot, jonka perusteella 
mustesuihku osaa kirjoittaa laatikon kylkiin oikeat tiedot.  
 
Viivakoodinlukijoita on sijoiteltu Vantaan logistiikkakeskuksessa ratojen varrelle, jotta 
laatikoiden ja lavojen kulku on jatkuvasti järjestelmän tiedossa.   
 
Mustesuihkun jälkeen laatikot kulkevat radalla lukijan läpi, joka lukee laatikon tiedot. Jos 
mustesuihkun läpi on tullut laatikoita, jotka eivät kuulu lavattavien laatikoiden joukkoon tai 
järjestelmä ei tunnista niitä, siirtyvät ne poikkeuttajalla sivuradalle selvitettäväksi. 
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Kuva 11 Laatikoita mustesuihkulla numero neljä. 
 
Laatikoiden saapuessa lavaajille menevät ne Stackerille eli pinoajalle. Ennen pinoajaa 
laatikot menevät kääntöpöydän kautta, jossa ne käännetään niin, että ne voidaan pinota 
päällekkäin. Laatikoita pinotaan maksimissaan viisi päällekkäin. Laatikot pinotaan lavoille 
pudotusnumeron mukaisesti alkaen pienimmästä suurimpaan.(Järjestelmäasiantuntijan 
haastattelu 31.3.2015 Logistiikka, HKSCAN Finland Oy.) 
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Kuva 12 Laatikoita jonossa pinoajalle. 
 
Laatikoiden ollessa pinottavana, nostaa destacker eli lavapinonpurkaja tyhjälavanipusta 
tyhjän lavan, johon pinotut laatikot tiputetaan pinoajalta. Jokaisella lavaajalla on oma 
lavapinonpurkaja, joka syöttää lavaajille tyhjiä lavoja. Tyhjälavanipuilla on myös kaksi 
odotuspaikkaa, jossa ne odottavat siirtoa lavaajille.  
 
Pinoajan jälkeen lavaaja nostaa laatikkopinot tyhjälle lavalle siinä järjestyksessä, kun ne on 
pinottu ja määrätyssä kuviossa. Kaikkien lavalle kuuluvien laatikkopinojen ollessa lavalla 
pinottuna oikeassa järjestyksessä sekä kuviossa lähtee lava liikkumaan kohti strapperia eli 
pannoittajaa. 
 
Pannoittajalla lavan ympärille kiristetään muovinen panta pitämään laatikoita paremmin ja 
turvallisemmin lavalla. 
 
Pannoitettu lava siirtyy seuraavaksi kohti labeleria eli etikettikonetta. Etikettikoneella 
lavoille tulostetaan lavalaput, jotka liimataan lavoihin. Lavalapussa on lavan lähettäjän ja 
lavan vastaanottajan tiedot, reitti, toimituspäivä, lavan asiakkaiden laatikkomäärät, 
pudotusnumerot, lavan sekvenssi eli numero, josta ilmenee lavausvuoro sekä lava id ja sitä 
vastaava viivakoodi.  
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Kuva 13 Etikettikoneen tulostama lavalappu. 
 
Lavan kuljettua etikettikoneen läpi, siirtyy se seuraavaksi palletstackerille eli lavapinoajalle. 
Lavapinoaja nostaa lavat päällekkäin muodostaen lavapinon. Lavatuilla lavoilla on lähes aina 
lavapari. Lavaparin toisen lavan ollessa vielä lavaamatta, siirtyy yksinäinen lava ennen 
lavapinoajaa odotuspaikalle odottamaan lavapariaan. Lavan ollessa ilman paria kulkee se 
suoraan lavapinoajan läpi. 
 
Lavapinot tai yksittäiset lavat lähtevät lavapinoajan jälkeen siirtymään kohti lähetysaluetta ja 
Dematic MFC:n määrittämiä lavaratoja, josta ne lastataan rekkojen kyytiin. Lavatietojen 
ollessa Dematic MFC:n mielestä puutteelliset, virheelliset tai sille osoitettu lavarata on 
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täynnä, siirtyy lava niin sanotulle poistopaikalle. Poistopaikka sijaitsee lavaratojen takana. 
Lähetysalueen työntekijä nostaa poistopaikalle tulleet lavat alas selvitykseen. 
 
Kuvassa 14 on esitettynä lavaajat ja niiden eri toiminnot. 
 
 
Kuva 14 Lavaajat ja niiden toiminnot. (IT Functional Design Specification: LOGI HK Ruokatalo 
Vantaa.) 
 
6 Asiakaskohtaisten lavojen muodostaminen 
 
Ennen asiakaskohtaisten lavojen muodostamista tutustuttiin asiakaskohtaisen lavauksen 
vaatimuksiin. HKScan Finlandin Vantaan logistiikkakeskuksen vaatimukset reittiryhmän 
lavaamiselle, jossa on asiakaskohtainen lavaus aktivoitu, on esitettynä kuvassa 15. Kuva 
kertoo, missä järjestyksessä ja millä tavalla reittiryhmän tulisi järjestyä lavaus prosessin 
aikana ja sen jälkeen lähetysalueen lavaradoille. 
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Kuva 15 Reittiryhmän lavauksen vaatimukset Vantaan logistiikkakeskuksessa. (IT Functional 
Design Specification: LOGI HK Ruokatalo Vantaa.) 
 
Kuvasta ilmenee, että lähetysalueen lavaratojen tulisi täyttyä lavausprosessin jälkeen 
seuraavassa järjestyksessä, kun asiakaskohtainen lavaus on aktivoituna: 
1. Ensimmäiseksi radalle tulevat asiakaskohtaiset kokolavat (Full Pallets) 
2. Toiseksi tulevat asiakaskohtaiset keräilylavat (Mixed pallets) 
3. Kolmanneksi tulevat kerätyt sekalavat (Collection pallets) 
4. Neljänneksi tulevat reitin jälkikeruulavat sekä jäännöslavat (Route remainders) 
 
Vaatimuksissa on otettava huomioon, että asiakaskohtaisia kokolavoja ei ole jokaisessa 
toimituksessa, jolloin lähetysalueen lavaratojen täyttäminen alkaa kohdasta kaksi eli 
asiakaskohtaisista keräilylavoista. 
 
6.1 Asiakkaiden kartoitus 
 
Ensimmäinen tehtävä työn alussa oli kartoittaa yhdeltä reitiltä asiakkaita, joiden tilauksen 
kilomäärä ja laatikkomäärä on tarpeeksi suuri asiakaskohtaiselle lavaukselle. 
Asiakaskohtaisten lavojen muodostamiseksi, asiakkaan tilauksen on oltava yli 25 laatikkoa tai 
150kg. Lisäksi kriteeriksi valittiin asiakkaat, joilla on toimituspäivät Maanantaista 
Lauantaihin. Reitiksi valikoitui reitti 809. Testattavaksi valikoitui tämä reitti, koska sen 
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asiakasmäärä ei ollut kovin suuri, mutta se sisälsi monta suurta asiakasta. Asiakkaiden 
kartoitus toteutettiin SAP LES:issä transaktiolla VL06O.   
 
Transaktiossa asetettiin parametreiksi lähetyspaikka, keräilypäivä, toteutunut 
varastotapahtumapäivä sekä varastotapahtumien kokonaistila. Tulosten asetteluun valittiin 
laatikoiden lukumäärä, reitti sekä kokonaispaino. Keräilypäiväksi ja varastotapahtumien 
toteutumispäiväksi asetettiin 1.4.2015–30.4.2015, jotta nähtäisiin asiakkaiden normaalin 
kuukauden tilausmäärät. Tilausmäärien perusteella pystyttiin kartoittamaan asiakkaat, joiden 
tilausmäärät ovat tarpeeksi suuret asiakaskohtaiseen lavaukseen. Reitiksi transaktiossa 
asetettiin reitti 809. Varastotapahtumien kokonaistilaksi asetettiin ”C”, joka tarkoittaa, että 
varastotapahtumat on kokonaisuudessaan käsitelty. Lähetyspaikaksi valittiin ”Z092”, joka 
tarkoittaa Vantaan logistiikkakeskuksen lähettämöä.  
 
Kuvassa 15 on transaktion lopputulokset. Kuvasta on sensuroitu asiakkaan nimet osittain. 
Kuvassa näkyy kohdassa ”toimitus” toimitusnumero/IDOC numero. Kohdassa ”Reitti” ilmenee 
asiakkaan reitti. Kohdassa ”Toimitusasiakkaan nimi” on asiakkaan nimi. kohdassa 
”Keräilypvm” näkyy milloin toimitus on kerätty. Kohta ”Var.otto” kertoo milloin varastosta 
otto on toteutunut. ”Toim.pvm” osoittaa kertoo tilauksen toimituspäivän. ”VT” kertoo 
varastotapahtumien kokonaistilan. ”Kokonaispaino” kertoo toimituksen kokonaispainon. 
”KoLkm” ilmoittaa toimituksen laatikoiden lukumäärän.  
 
Transaktion tuloksista valittiin ensimmäiseksi kymmenen asiakasta, joilla oli suurimmat 
laatikkomäärät tilauksissaan. Näiden kymmenen asiakkaan kohdalla laskettiin keskimääräinen 
tilauksen laatikkomäärä koko ajanjaksolla 01.04-30.4.2015. Testeihin valittiin ne asiakkaat 
joiden tilauksen keskimääräinen laatikkomäärä ajanjaksolla oli yli 25. 
 
Transaktion tulosten perusteella saatiin reitiltä valittua kuusi asiakasta, joiden tilausten 
määrät täyttivät asiakohtaisen lavauksen kriteerit. Näillä asiakkailla suoritettiin 
asiakaskohtaisen lavauksen testaaminen testiympäristössä sekä tuotannossa. 
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Kuva 16 Kuvankaappaus transaktion VL06O lopputuloksista 
 
6.2 Asiakaskohtaisen lavauksen aktivoiminen 
 
Asiakaskohtainen lavaus aktivoidaan asiakkaalle SAP ERP:istä transaktiolla XD03. Transaktiolla 
pystyy tarkastelemaan ja määrittelemään asiakkaan tietoja kuten asiakasnumeroita, 
kuljetusvyöhykkeitä ym. Asiakaskohtaisen lavauksen aktivoimiseksi täytyy avata asiakkaan 
lisätiedot ja asettaa tiedoista löytyvään kohtaan ”Lavaus” 01, joka tarkoittaa asiakaskohtaista 
lavausta. Asiakaskohtainen lavaus täytyy aktivoida sekä SAP ERP:in testiympäristössä ja SAP 
ERP:in tuotantoympäristössä ennen testausta. 
 
 
Kuva 17 Kuvankaappaus asiakkaan lisätiedoista transaktiossa XD03, jossa asiakaskohtainen 
lavaus aktivoituna. 
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6.3  Asiakaskohtaisten lavojen muodostaminen testiympäristössä 
 
Ennen asiakohtaisten lavojen muodostamista tuotannossa, suoritettiin niiden muodostaminen 
testiympäristössä. Vantaan logistiikkakeskuksella on kopio nykyisestä järjestelmästään, joka 
toimii virtuaalisesti ja jossa on mahdollisuus suorittaa testejä ilman, että niillä on vaikutusta 
tuotantoon. Testiympäristö toimii samalla tavalla kuin tuotantoympäristö. 
 
Työn rajauksien perusteella toimitusten luomisprosessia, keräilyprosessia sekä muita 
suoritettavia prosesseja ennen lavausprosessia ei käsitellä vaan siirrytään suoraan 
lavausprosessiin ja asiakaskohtaisten lavojen luomiseen. 
 
Reittiryhmän ollessa valmis lavaukseen siirrytään Dematic MFC:n testiversiossa näyttöön 
”Keräilyn ohjaus” ja valitaan reittiryhmä, jonka lavausta halutaan testata testiympäristössä. 
Reittiryhmän ollessa valittuna siirretään sen lavaus jonoon painamalla painiketta ”Muuta 
lavaus status” ja valitsemalla sille jokin neljästä lavaajasta. Kuvassa 18 on kuvankaappaus 
”Keräilyn ohjaus”-näytöstä Dematic MFC:n testiversiosta. 
 
 
Kuva 18 Kuvankaappaus keräilyn ohjaus-näytöstä Dematic MFC:een testiversiossa. 
 
Reittiryhmän lavauksen ollessa aktiivisena, siirrytään Dematic MFC:n testiversiossa näyttöön 
”Reittiryhmän yleisnäkymä” katsomaan millaisia lavoja Dematic MFC:n testiversio on 
suunnitellut reittiryhmälle. Näytöstä käy ilmi, että suunniteltuna on yhteensä seitsemän 
lavaa. Näistä kuusi on täysiä 25 laatikon lavoja ja yksi 14 laatikon lava. Kaikille asiakkaille on 
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yksi täysi lava. Viimeinen 14 laatikon lava on yhdistelmä kaikkien asiakkaiden laatikoita. 
Reittiryhmän lavauksen valmistuttua muodostuivat lavat Dematic MFC:n testiversion 
lähetysalueelle, kuten Dematic MFC:n testiversio oli ne suunnitellutkin.    
 
6.4 Asiakaskohtaisten lavojen muodostaminen tuotannossa 
 
Asiakaskohtaisten lavojen testaaminen tuotannossa toteutettiin kuudella samalla asiakkaalla 
kuin testiympäristössä. Asiakaskohtaisen lavauksen testaaminen tuotannossa eroaa 
testiympäristöön verrattuna siten, että se suoritetaan Vantaan logistiikkakeskuksen normaalin 
keräilypäivän yhteydessä osana jokapäiväistä toimintaa.  
 
Työn rajauksien perusteella siirrytään jälleen oletuksena siihen, että reittiryhmä on valmiina 
lavattavaksi. Reittiryhmän ollessa valmiina lavaukseen suoritetaan samat toimenpiteet kuin 
testiympäristössä, eli valitaan reittiryhmä ”Keräilyn ohjaus”-näytöstä ja painetaan ”Muuta 
lavaus status” sekä valitaan millä lavaajalla reittiryhmä lavausprosessi suoritetaan.  
 
Lavausprosessin ollessa aktivoituna, siirrytään ”Reittiryhmä yleisnäkymä”-näyttöön, josta 
ilmenee millaisia lavoja Dematic MFC on suunnitellut reittiryhmälle. Tässä tapauksessa 
reittiryhmässä lavoja on enemmän kuin testiympäristössä, yhteensä 23 ensimmäisessä ja 24 
toisessa testatussa.  
 
Ensimmäisessä testatussa reittiryhmässä lavausprosessilla muodostettiin 23 lavaa. Näistä 22 
oli täysiä 25 laatikon lavoja ja yksi vajaa seitsemän laatikon lava. Täysistä lavoista osa oli 
asiakaskohtaisia sekalavoja ja osa kahden asiakkaan sekalavoja. Ensimmäisen testatun 
reittiryhmän lavausprosessin ollessa valmis, tarkistettiin muodostetut lavat Dematic MFC:n 
”Reittiryhmän edistyminen”-näytöstä. Näytöstä ilmeni, että kaikki lavat oli muodostettu, 
kuten Dematic MFC oli ne suunnitellut.  
 
Toisessa testatussa reittiryhmässä lavausprosessilla muodostettiin 24 lavaa. Näistä 23 oli 
täysiä 25 laatikon lavoja ja yksi vajaa 14 laatikon lava. Täysistä lavoista osa oli 
asiakaskohtaisia sekalavoja ja osa kahden tai useamman asiakkaan sekalavoja. Toisen 
testatun reittiryhmän lavausprosessin ollessa valmis tarkastettiin myös sen muodostamat lavat 
Dematic MFC:n ”Reittiryhmän edistyminen”-näytöstä. Näytöstä ilmeni, että myös tämän 
reittiryhmän lavat oli muodostettu, kuten Dematic MFC oli ne suunnitellut.   
 
Kummankin testatun reittiryhmän ollessa täysin lavattuna, lastattuna autoon ja kuitattuna 
valmiiksi Dematic MFC:ltä selvitettiin kaikkien reittiryhmän lavojen asiakkaat. 
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Kuva 19 Kuvankaappaus reittiryhmän edistyminen-näytöstä. 
 
7 Tulokset ja kohdatut haasteet 
 
Testiympäristössä ja tuotannossa testattujen reittiryhmien muodostamat asiakaskohtaiset 
lavat ovat avattuna työn tässä osiossa. Tässä työn versiossa ei ole raportoitu saavutettuja 
hyötyjä. 
 
Testiympäristössä asiakaskohtaisten lavojen muodostaminen onnistui sillä tavalla, kuten oli 
vaadittu. Kaikkien kuuden asiakkaan tilaukset olivat omilla asiakaskohtaisilla lavoillaan ja 
laatikot, jotka eivät mahtuneet lavoille, olivat kaikki viimeisellä sekalavalla. 
Testiympäristössä lavausprosessilla muodostetut lavat täyttivät Vantaan logistiikkakeskuksen 
asiakaskohtaisen lavauksen vaatimukset. Testiympäristössä ei tullut vastaan haasteita testien 
aikana. Testiympäristössä reittiryhmän testatuille asiakkaille muodostui seuraavanlaisia 
lavoja: 
 
- Asiakas 1: Yksi 25:n laatikon asiakaskohtainen keräilylava. Lisäksi asiakkaalla oli 
kolme laatikkoa sekalavalla 
- Asiakas 2: Yksi 25:n laatikon asiakaskohtainen keräilylava. Lisäksi asiakkaalla oli kaksi 
laatikkoa sekalavalla 
- Asiakas 3: Yksi 25:n laatikon asiakaskohtainen keräilylava. Lisäksi asiakkaalla oli 
kolme laatikkoa sekalavalla 
- Asiakas 4: Yksi 25:n laatikon asiakaskohtainen keräilylava. Lisäksi asiakkaalla oli kaksi 
laatikkoa sekalavalla 
- Asiakas 5: Yksi 25:n laatikon asiakaskohtainen keräilylava. Lisäksi asiakkaalla oli kaksi 
laatikkoa sekalavalla 
- Asiakas 6: Yksi 25:n laatikon asiakaskohtainen keräilylava. Lisäksi asiakkaalla oli kaksi 
laatikkoa sekalavalla 
 
Testiympäristössä jokaiselle asiakkaalle muodostui yksi asiakaskohtainen lava ja asiakkaiden 
laatikot, jotka eivät mahtuneet asiakaskohtaisille lavoille, muodostivat yhden sekalavan. 
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Testiympäristössä asiakaskohtaisten lavojen muodostaminen saatiin toimimaan vaaditusti ja 
testit onnistuivat suunnitelmien mukaan.  
 
Tuotantoympäristössä asiakaskohtaisten lavojen muodostaminen onnistui joissakin määrin 
kummallakin yrityskerralla. Osa kuuden asiakkaan tilauksista olivat omilla lavoillaan, mutta 
osa ei. Ensimmäisessä tuotannossa testatussa reittiryhmässä kuudelle testatulle asiakkaalle 
lavausprosessilla muodostui seuraavanlaisia lavoja: 
 
- Asiakas 1: yksi 25:n laatikon asiakaskohtainen keräilylava ja tilauksen loput laatikot 
kolmella sekalavalla, joissa myös muiden reittiryhmän asiakkaiden laatikoita. 
Ensimmäisessä sekalavassa 22 laatikkoa asiakkaalle, toisessa 19 ja kolmannessa kuusi 
laatikkoa 
- Asiakas 2: kaksi 25:n laatikon asiakaskohtaista keräilylavaa ja tilauksen loput laatikot 
kahdella sekalavalla, joissa myös muiden reittiryhmän asiakkaiden laatikoita. 
Ensimmäisessä sekalavassa 20 laatikkoa ja toisessa 18 laatikkoa 
- Asiakas 3: yksi 25:n laatikon asiakaskohtainen keräilylava ja yksi sekalava, jossa myös 
muiden reittiryhmän asiakkaiden laatikoita. Sekalavalla yhdeksän laatikkoa 
asiakkaalle 
- Asiakas 4: kaksi sekalavaa, joista ensimmäisessä 17 laatikkoa asiakkaalle ja toisessa 
yhdeksän 
- Asiakas 5: kaksi sekalavaa, joista ensimmäisessä 20 laatikkoa asiakkaalle ja toisessa 
seitsemän 
- Asiakas 6: kaksi sekalavaa, joista ensimmäisessä 23 laatikkoa asiakkaalle ja toisessa 
neljä 
 
Ensimmäisessä tuotannossa testatussa reittiryhmässä kohdattiin haasteita asiakaskohtaisten 
lavojen muodostamisessa. Dematic MFC ei muodostanut asiakaskohtaisia lavoja kaikkien 
asiakkaiden kohdalla, vaikka se olisi ollut mahdollista. Asiakkaille 4, 5 ja 6 olisi ollut 
mahdollista muodostaa asiakohtaiset lavat Dematic MFC:n suunnittelemien sekalavojen 
sijasta. Testatussa reittiryhmässä lavausprosessilla muodostui niille asiakkaille, joilla 
asiakaskohtainen lavaus oli aktivoituna yhteensä 16 lavaa. Näistä lavoista neljä oli 
asiakaskohtaisia. 
 
Toisessa tuotannossa testatussa reittiryhmässä muodostettiin lavausprosessilla seuraavanlaisia 
lavoja kuudelle testatulle asiakkaalle: 
 
- Asiakas 1: yksi 25:n laatikon asiakaskohtainen keräilylava ja tilauksen loput laatikot 
kahdella sekalavalla, joissa myös reittiryhmän muiden asiakkaiden laatikoita. 
Ensimmäisessä sekalavassa 19 laatikkoa asiakkaalle ja toisessa yhdeksän  
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- Asiakas 2: yksi 25:n laatikon asiakaskohtainen keräilylava ja tilauksen loput laatikot 
kahdella sekalavalla, joissa myös reittiryhmän muiden asiakkaiden laatikoita. 
Ensimmäisessä sekalavassa 17 laatikkoa asiakkaalle ja toisessa kuusi 
- Asiakas 3: yksi 25:n laatikon asiakaskohtainen keräilylava ja kaksi sekalavaa, joissa 
myös reittiryhmän muiden asiakkaiden laatikoita. Ensimmäisessä sekalavassa viisi 
laatikkoa asiakkaalle ja toisessa neljä  
- Asiakas 4: kaksi sekalavaa, jossa ensimmäisessä asiakkaalle 16 laatikkoa ja toisessa 11  
- Asiakas 5: kaksi sekalavaa, jossa ensimmäisessä asiakkaalle 22 laatikkoa ja toisessa 
kahdeksan 
- Asiakas 6: kaksi sekalavaa, jossa ensimmäisessä asiakkaalle 15 laatikkoa ja toisessa 
kahdeksan 
 
Toisessa tuotannossa testatussa reittiryhmässä kohdattiin myös haasteita asiakaskohtaisten 
lavojen muodostamisessa. Kaikille kuudelle asiakkaalle olisi ollut mahdollista muodostaa 
vähintään yksi asiakaskohtainen lava tai enemmän, mutta Dematic MFC ei suunnitellut tai 
muodostanut lavoja tällä tavalla. Asiakkaille 4,5 ja 6 olisi ollut mahdollista muodostaa 
asiakaskohtaisia lavoja sekalavojen sijasta. Testatuille asiakkaille, joilla asiakaskohtainen 
lavaus oli aktivoitu, muodostui lavausprosessilla yhteensä 15 lavaa. Näistä kolme oli 
asiakaskohtaisia. 
 
Kummankin tuotannossa testatun reittiryhmän perusteella asiakaskohtaisten lavojen 
muodostaminen ei onnistunut vaaditusti. Tuotannossa onnistuttiin joidenkin asiakkaiden 
kohdalla muodostamaan asiakaskohtaisia lavoja, mutta Dematic MFC:n olisi ollut mahdollista 
suunnitella ja muodostaa kaikille asiakkaille enemmän asiakaskohtaisia lavoja.  
 
8 Yhteenveto ja johtopäätökset 
 
Tämän opinnäytetyön tarkoituksena oli tutkia ja toteuttaa asiakaskohtaisten lavojen 
muodostamista HKScan Finlandin Vantaan logistiikkakeskuksen lavausprosessilla. Tietopohjaa 
työhön hankittiin Vantaan logistiikkakeskuksen järjestelmätoimittajan teknillistä 
spesifikaatiota, käytettävien järjestelmien kirjallisuudesta sekä haastatteluilla. Tietopohjan 
avulla toteutettiin asiakaskohtaisten lavojen muodostaminen Vantaan Logistiikkakeskuksen 
lavausprosessilla. 
 
Vantaan logistiikkakeskuksen lavausprosessilla saatiin testiympäristössä muodostettua 
asiakaskohtaisia lavoja niille asiakkaille, joille aktivoitiin asiakaskohtainen lavaus reitin 
sisällä.  Asiakaskohtaisten lavojen muodostaminen onnistui testiympäristössä kaikkien 
vaatimusten mukaan eikä testien aikana kohdattu haasteita. Testiympäristössä saatiin 
muodostettua yhteensä kuusi asiakaskohtaista lavaa. Jokaiselle testatulle asiakkaalle 
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muodostui yksi oma asiakaskohtainen lava. Laatikot, jotka eivät mahtuneet asiakaskohtaisille 
lavoille, muodostivat sekalavan.  
 
Tuotannossa suoritetut testaukset eivät onnistuneet vaaditusti, mutta asiakaskohtaisten 
lavojen muodostaminen saatiin toimimaan osittain. Asiakaskohtaisia lavoja saatiin kahdella 
kerralla muodostettua lavausprosessilla tuotannossa yhteensä seitsemän kappaletta. 
Tuotannossa suoritetuissa testeissä kaikille asiakkaille ei muodostunut asiakaskohtaisia lavoja, 
vaikka tilauksen laatikkomäärät olisivat siihen riittäneet.  
 
Testien tuloksien eroavaisuudet eivät olleet odotettuja, koska testiympäristön ja tuotannon 
pitäisivät olla täsmälleen samanlaisia. Testien tulosten perusteella on syytä olettaa, että 
testiympäristön ja tuotannon välillä on joitakin eroavaisuuksia, jotka vaikuttavat 
asiakaskohtaisten lavojen muodostamiseen. 
 
Opinnäytetyön testien tulosten perusteella sekä sen aikana kerätyllä tiedolla jatketaan 
asiakaskohtaisten lavojen muodostamisen tutkimista HKScan Finlandin Vantaan 
logistiikkakeskuksessa. Opinnäytetyön tulokset raportoidaan myös järjestelmätoimittajalle, 
mahdollisia korjaavia toimenpiteitä varten asiakaskohtaisten lavojen muodostamisessa 
tuotannossa.  
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 Liite 1 
Liite 1 Haastattelu 31.3.2015 Järjestelmäasiantuntija Logistiikka, HKScan Finland Oy 
 
1. Onko asiakaskohtaisten lavojen muodostamista yritetty aikaisemmin Vantaan 
logistiikkakeskuksessa? 
Kyllä on. Asiakaskohtaisten lavojen muodostamista yritettiin logistiikkakeskuksen 
käyttöönoton yhteydessä helmikuussa vuonna 2008, mutta se ei toiminut halutulla tavalla. 
Logistiikkakeskuksen käyttöönoton yhteydessä oli muitakin ongelmia, joten asiakaskohtaisten 
lavojen muodostaminen ei ollut suuri prioriteetti.  
2. Mitä vaatimuksia Vantaan logistiikkakeskuksella on asiakaskohtaisten lavojen 
muodostamisen suhteen? 
Asiakkaiden, joiden tilauksen kilo- sekä laatikkomäärät täyttävät kriteerit, tulisi muodostua 
asiakaskohtaisia lavoja. Tarkemmat vaatimukset löytyvät Vantaan logistiikkakeskuksen 
järjestelmätoimittajan teknillisestä spesifikaatiosta. 
 
3. Mitkä ovat kriteerit siihen, että asiakkaalle voidaan muodostaa 
asiakaskohtainen lava? 
Vantaan logistiikkakeskuksen maksimi laatikkomäärä yhdellä lavalla on 25, joten asiakkaan 
keskimääräisen tilauksen tulisi olla yli 25 laatikkoa. 
 
4. Millaisia lavoja muodostuu tämän hetkisellä lavausprosessilla? 
Vantaan logistiikkakeskuksen lavausprosessilla muodostuu lavoja, joissa on vähintään yksi ja 
maksimissaan 25 laatikkoa. Täysiä 25 laatikon lavoja voidaan pinota päällekkäin kaksi, jolloin 
ne muodostavat lavapinon. Lavapinon voi myös muodostaa esimerkiksi kahdesta vajaasta 
lavasta. Tämän hetkisestä lavausprosessista löytyy lisää tietoa aikaisemmin mainitsemastani 
teknillisestä spesifikaatiosta. 
 
5. Millä perusteella laatikot pinotaan lavoille nykyisessä prosessissa? 
Laatikot pinotaan lavoille nykyisessä prosessia lavoille pudotusnumeron mukaisesti. Laatikot 
pinotaan alkaen pienimmästä pudotusnumerosta.  
6. Miten asiakaskohtaisten lavojen muodostamista voidaan testata ennen kuin 
niitä yritetään muodostaa tuotannossa? 
Vantaan logistiikkakeskuksella on olemassa testiympäristö, joka on kopio nykyisestä 
järjestelmästä. Asiakaskohtaisten lavojen muodostamisen testaus pitää aloittaa ensiksi siellä, 
ennen testaamista tuotannossa. 
 
 
 
